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(57) Precede de fabrication de skis au moyen (fun mode 1 
comprenant un sode 2. des segments lateraux 7, 20 disposes 
au-dessus dud'rt socle et une chape 28 tfspcsee au-dessus 
destfits segments lateraux comprenant res Stapes suivantes : 
i placer la piece de plaque de dessus 25 au-dessous de la 
chape, la piece de plaque de dessous 10 au-dessus du socle 
et tes bandes laterates 13. 14 sur et le long (tes bonis lateraux 
de la piece de plaque de dessous: & Iritroduire une resine 
synth&ique mousse dans b cavrte interne du mouJa. tedit 
proceed etant caracterise en ce quH comprend en outre 
retepe suivante: ui insurer des bandes dlnsertion 9. 22 en 
forme de Jattes telles qu'une extrtmrte de cheque bande 
dlnsertion sort sofidernent togee a rmteneur des segments 
lateraux du moule et que rautre extremne presse vers le bas la 
piece de plaque de dessous et la bande laterate du ski centre 
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SKIS ET LEUR PROCEDE PE FABRICATION 
Domaine de l y invention 

La presente invention conceme un ski ayant un prof il en ligne 
le long de ses deux pieces de chant a in si que le procede de 
fabrication d f un tel ski. 
Rappel de l'art anterieur 

Dans un procede classique de fabrication de skis ayant un 
coeur ou noyau forme a partlr d'une resine synthetique mousse' dans 
un moule, la piece de plaque de dessus du ski est disposee dans la 
partie superieure du moule tandis que la piece de plaque de dessous 
du ski est disposee dans la partie basse du moule, les bandes du 
bord gtant dlsposees le long des deux bords de ladite piece de 
plaque de dessous puis une resine synthetique mousse est introduite 
dans le moule et est moulee integralement avec lesdites pieces pour 
donner un ski. D'apres un tel procede cependant, la piece de plaque, 
de dessous du ski disposee dans la partie basse du moule et les 
bandes de bord disposees le long des bords du ski peuvent se 
soulever dans la resine synthetique mousse quand cette derniere 
remplit le moule. Pour resoudre ce probleme un procede a ete 
utilise d'aprds lequel un aimant est place dans le fond du moule de 
fa con que les bandes de bord soient attirees magnetlquement au fond 
du moule pour posit lonner ainsi ces bandes de bord et la plSce de 
plaque de dessous de fa con fixe dans le moule. Ce procede souleve 
le probleme que 1 'aimant place dans le moule a une force magnetique 
qui diminue progressivement avec 1 'usage et devient incapable 
d f attirer positlvement les bandes de bord ce qui cause une fuite de 
la resine synthetique mousse vers le dessous des bandes de bord et 
de la pie*ce de plaque de dessous du ski, et rend le travail de 
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finition du ski corapllque. De plus 1* usage d'un aimant rend le prlx 
du moule eleve. 

Dans les skis classiques en vue de donner l r impression de vive 
mobilite, un profil en forme de ligne est dispose le long d'une 
piece de chant du ski au moyen de peintures de couleur. Un tel 
profil peint en forme de ligne peut cependant se ternir et 
disparaltre 1 1* usage et nuire 1 la bonne apparence du ski. 
Sommalre de 1' invention 

La presente invention prevoit un procede de fabrication de 
skis dans lequel on utilise un moule comprenant un socle » des 
segments lateraux disposes au dessus dudit socle, et une chape 
disposee au dessus desdits segments lateraux, on place la piece de 
plaque.de dessus du ski sous ladite chape, la piece de plaque de 
dessous du ski sur ledit socle et les bandes la t era les le long des 
deux bords de ladite piece de plaque de- dessous et on introduit une 
resine synthetique mousse dans la cavite interne du moule ledit 
procede etant caracterise en ce que des lattes ou bandes 
d* insertion sont logges de fa con an' une extremite de chacune des 
bandes d' insertion est solldement disposee dans la partie- interne 
du segment lateral correspondant, 1' autre extremite pressant vers 
le has la piece de plaque de dessous et les bandes de bord du ski 
contre le socle* 

Conformement a ce procede, une resine synthetique mousse est 
introduite dans le moule alors que la pidce de plaque de dessous et 
les bandes de bord du ski sont tenues fermement contre le fond du 
moule par lesdites bandes d'insertion si bien qu'il est possible 
d'accomplir le moulage sans fuite de resine synthetique mousse et 
qu'ainsi le travail de finition est simplified 
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Dans le ski moule par ce procede apres degrossissage de la 
piece de plaque de dessous et des bandes d' insertion une extremito 
de chacune des bandes d' insertion est exposee sur le chant du ski 
au dessus de la bande de bord. Ainsi en colorant lesdites bandes 
d v insertion diff eremnent a partir des bords du ski, il est possible 
de former un prof il a ligne coloree sur les parties . expos§es 
desdites bandes d f insertion, lequel profil en forme de ligne ne se 
ternissant pas a" 1 'usage. Quand du duralumin ou un materiau 
semblable est utilise pour constituer les bandes d f insertion qui 
doivent etre la is sees a l'interieur des bords du ski, il peut jouer 
le role d* element de raidissage du ski., L'usage de la fibre de 
verre ou analogue peut procurer un renforcement du ski. Si du 
caoutchouc ou un materiau analogue est utilise* il peut servir 
d'absorbeur de chocs. 

En outre, les extremites exposees des bandes d T insertion sur 
les bords du ski peuvent etre utilisees pour f ournir une 
information concernant la longueur effective du bord du ski. En 
utilisant l'extremite exposee de ce profil, la longueur effective 
du bord du ski peut etre identiquee selon plusieurs echelons, en 
changeant la couleur du profil de ligne pour chaque echelon de 
longueur effective du bord du ski. 
Breve description des dessins 

la Fig.l est une vue en coupe d'un moule utilise dans la 
premiere realisation d'un procede de fabrication de skis conforme H 
la presente invention ; 

la Fig. 2 est une vue en coupe d'un moule utilise* dans la 
seconde realisation d'un procede de fabrication de skis conforme a 
la presente invention ; 
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les Figs. 3 et A sont des vues en perspective, partiellement en 
coupe, et avec certaines parties arrachees, d'un ski moule selon 
les premiere et second e realisations, respect ivement, du precede de 
fabrication de skis conforme a 1* invention, le ski n'ayant pas 
5 encore ete soumis au dSgros sis sage ; 

la Fig. 5 est une vue en coupe d v un moule utilise dans la 
troisieme realisation du procede de fabrication de skis conforme I 
la presente invention ; 

la Fig. 6 est une vue en perspective, partiellement en coupe, 
10 et avec certaines parties arrachees, d'un ski moule selon la 
troisieme realisation du procede de fabrication de skis conforme a 
1* invention, le ski n 'ayant pas encore §te" soumis au 
degrossissage ; 

les Figs. 7 et 8, sont des vues laterales d f un ski moule 
15 conformement a la realisation qui precede du procede de fabrication 
de skis conforme £ l v invention, les skis representee ayant et§ 
soumis au degrossissage ; et 

les Figs. 9 et 10 sont des vues laterales d'un ski ayant sur sa 
face laterale la forme d'une ligne indiquant la longueur effective 
20 du bord. 

Description des realisations prefer ees 

L'invention va Stre decrite en detail ci-dessous d'apres des 
realisations et en relation avec les des sins annexes. D'abord le 
procede de fabrication de skis conforme & 1 T invention sera deer it 
25 en reference a la premiere realisation representee sur la. Fig. 1. Le 
moule 1 utilise pour mouler les skis de l'invention comport e une 
palre de guides 3, 4 disposes sur les deux cotes du socle 2 et. 
fixes a ce socle par des boulons 5, 6. Dans le guide de droite 3 
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est prevu un segment de moulage lateral de droit e 7 ayant un creux 
8 dispose horizontalement dans la face de moulage dudit segment 7. 
Ce creux 8 est dispose au niveau du bord de la bande laterale 13 et 
prevu de facon que l'extremite droite d'une latte ou bande 
d f insertion 9 soit logee dans ledit creux 8 avec l'extremite gauche 
de la bande d* insert ion 9 se projetant horizontalement a partir de 
la face de moulage dudit segment 7. Sur le socle 2 est place une 
piece de plaque de dessous du ski. Cette piece de plaque de dessous 
10 consiste en un materiau I surface glissante 11 place dessous et 
en un materiau FRP 12 fixe au cote sup§rieur dudit materiau i 
surface glissante 11. Les bandes de bord 13, 14 sont dlsposees sur 
les deux cotes de la piece de plaque de dessosu 10 de facon que 
l'extremite de la bande de bord 13* et la piece de plaque de dessus 
10 so lent pressees centre le cote superieur du socle 2 par la 
par tie d'extremite gauche de la bande d v insertion 9 logee dans le 
creux 8 du segment de moulage du cot§ droit 7. 

Dans le guide de gauche 4 est prevu un segment de moulage 
lateral de gauche 20 ayant un creux 21 dispose horizontalement dans 
la face de moulage dudit segment 20. Ce creux 21 est dispose au 
niveau du bord de la bande 14 et prevu de facon que l'extremite 
gauche d'une autre latte ou bande d* insert ion 22 soit logee dans 
ledit creux 21 avec l'extremite droite de la bande d v insertion 22 
se projetant horizontalement I partir de la face de moulage dudit 
segment 20. L'extremite gauche de la bande de bord 14 et la piece 
de plaque de dessous 10 sont pressees vers le bas par la par tie 
d'extremite droite de la bande d' insertion 22. Ainsi la piece de 
plaque de dessous 10 et les bandes de bord 13, 14 sont malntenues 
fortement contre le cote superieur du socle 2 par les parties de 



2579477 



- 6 - 

projection des bandes d* insertion 9, 22 partiellement logees dans 
les segments de droite et de gauche 7» 20 respectivement. 

Sur les segments de droite et de gauche 7, 20 est dispose uhe 
piSce de plaque de dessus du ski. Cette piece de plaque de dessus 
25 est formee par la liaison d v un materieu FRP 26 avec le cote 
superleur d'un materiau de surface 27. La chape 28 est disposee 
au-dessus de la piece de plaque de dessus 25 de fa con que cette 
piece 25 solt solidement tenue entre la chape 28 et les portions 
d'extremite superieures des segments de droite et de gauche 7, 20* 

Dans 1' operation de moulage une resine synthetique mousse est 
introdulte dans la cavite interieure du moule 1 en meme temps 
qu'une pression vers le has est appliquee a la chape 28 par une 
presse, d*ou il r€sulte que la piece de plaque de dessous 10, les 
bandes de bord 13, 14, la piece de plaque de dessus 25 et les 
bandes d* insertion 9, 22 sont Integra lement assemblies par moulage 
pour donner un ski. 

Dans la seconde realisation du procede de fabrication de skis 
conforme £ I 1 invent ion illustree dans la Fig. 2 le segment de cote 
droit 7 est divise* horizonta lement en une partie infer ieure 7a et 
en une partie superleur e 7b le long d'un plan dans lequel est prevu 
le creux 8, et une bande d v insertion 9 est solidement tenue dans le 
creux 8 forme I l v endrolt ou sont en contact lesdites parties de 
segment 7a et 7b. Egalement le segment du cote" gauche 20 est de 
meme divise horizonta lement en une partie infer ieure 20a et en une 
partie super ieure 20b, et une bande d' insertion 22 est solidement 
tenue dans le creux 21 forme I l'endroit ou sont en contact 
lesdites parties de segment 20a et 20b. 
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En se referant rcaintenant a 1» Fig, 3 on a represente un ski 
moule conformant aux premiere et seconde realisations du procede 
de fabrication de skis de 1* invention qui viennent d'etre decrites. 
Les parties protuberantes droite et gauche 25a, 25b de la piece de 
plaque de dessus 25 aussi bien que les parties protuberantes 9a, 
22a des bandes d 1 insertion sont degrossies pour la finition du ski. 
Ces bandes sont de preference faites en un materiau tel que la 
rgsine ABF qui a de bonnes proprigtes d' adherence par fusion avec 
la rSsine synthetique mousse formant le coeur du ski. 

La Fig. 4 represente une par tie d'un ski moule* conform ement aux 
premiere et seconde realisations du procede de fabrication de skis 
de 1* invention qui viennent d'etre decrites, semblable a celle qui 
est representee dans la Fig. 3. La difference par rapport au ski de 
la Fig. 3 est que les bandes d'insertion 9, 22 sont faites en un 
materiau tel qu'un m€tal ayant une faible adherence par fusion avec 
un coeur £orm§ d'une resine synthetique mousse si bien que des 
portions d 'arret en forme de T pour empecher la separation des 
bandes sont prevues £ chaque extremite, englobees dans la resine 
desdites bandes 9, 22. 

Conformement a* une troisieme realisation du procede de 
fabrication de skis de 1! invent ion representee sur la Fig. 5, le 
segment du cotg droit 7 est divise horizontalement en son milieu 
c'est-a-dire que ledit segment 7 comprend un sous-segment inferieur 
7c et un sous-segment superieur 7d et un creux 8 est forme a 
I'endroit oil sont en contact les deux sous-segments 7c, 7d. 

L'extremite de la partie horizon tale 9d . d'une bande 
d'insertion 9c ayant en section la forme d'un L . est solidement 
fixee audit creux 8. La partie verticale 9e de la bande 9c a la 
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forme d'un T retourne et son extrecite basse est pressee contre la 
bande de bord corresponds nte 13. De meme le segment du cote gauche 
20 est divise horizonta lement en un sous-segment infer ieur 20c et 
un sous-segment superieur 20d et un creux 21 est forme 5 I'endroit 
5 ou sont en contact les deux sous-segments 20c, 20d. 

L'extr&aite de la partie horizonta le 22d d'une bande 
d v insertion 22c ayant la forme d f un L est solidement fixee audit 
creux 21. La partie verticale 22e de la bande 22c a la forme d f un T 
retourne et son extremlte basse est pressee vers le bas contre la 

10 bande de bord correspondante 14. 

La Fig. 6 represente partiellement un ski moule conform eraent a 
la trolsieme realisation du procgde de fabrication de skis de 
l f invention qui vlent d'etre decrite. Les parties d' extremites 
protuberantes de drolte et de gauche 25c, 25d de la piece de plaque 

15 de dessus 25 de meme que les parties protuberantes 9f, 22f des 
bandes d f insertion 9c, 22c sont degrossies pour la finltion du ski. 
Dans le ski de cette realisation, les extremites exposees des 
bandes d v insertion 9c, 22c decrivent un profil de llgne 1 la 
position mediane d'une face de chant du ski. 

20 Les Figs. 7 et 8 represented des vues laterales de skis moulSs 

conformement auxdites premiere a troisieme realisations du proceae 
de fabrication de skis de 1' invention apres degrosslssage. Dans le 
ski represente sur la Fig. 7, les extremites des bandes d f insertion 
9, 9c, 22, 22c sont continuement et lineairement disposees dans les 

25 creux 8, 21 des segments de droite et de gauche 7, 20 du moule de 
facon qu v un profil de ligne continue soit forme sur la face de 
chant du ski. Dans le cas de la Fig. 8 les bandes d' insertion 9, 9c, 
22, 22c sont disposees lineairement ma is dis continuement dans les 
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creux 8, 21 prevus dans les segments de droite et de gauche 7, 20 
si bien qu'un profil de ligne intermitent apparalt sur la face de 
chant du, ski, 

II est possible de former des marques indiquant la longueur 
effective du bord du ski en utilisant le profil de ligne forme sur 
la face de chant du ski raoule conform em exit aux premiere a troisleme 
realisations du pro cede de fabrication des skis de la present e 
invention qui ant ete decrites d-dessus. Les moyens de former de 
telles marques sont decrits ci-apres par reference aux Figs. 9 et 
10. La Fig. 9 reprSsente la face de chant exterleure d f uu ski et Al, 
A2 et A3 indiquent la longueur effective du bord exterieur en trois 
echelons. Pour donner de telles indications de longueur effective 
du bord exterieur » des bandes d 1 insertion de couleur blanche 9, 9c. 
sont utilisees pour former un profil de ligne blanche 9g indiquant 
la longueur effective du bord Al, des bandes d 'Insertion de couleur 
rouge 9, 9e sont utilisees pour former des marques de ligne rouge 
9h, 9h de fa con que la distance entre les bouts extremes des deux 
marques rouges 9h» 9h indiquent la longueur effective du bord A2 et 
des bandes d v insertion de couleur bleue 9, 9c sont utilisees pour 
former des marques de ligne bleue 9i » 91 de fa con que la distance 
. entre les bouts extremes des deux marques bleues 91, 91 indiquent 
la longueur effective du bord A3. 

La Fig. 10 represente la face de chant interne du ski et Bl, B2 
et B3 representent la longueur effective du bord interieur en trois 
echelons. Pour indiquer une telle longueur effective du bord 
Interieur en trois echelons, des bandes d 1 insertion de couleur 
blanche 22, 22c sont utilisees pour former un profil de ligne 
blanche 22g indiquant la longueur effective du bord Bl, des bandes 
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d' insertion de couleur rouge 22, 22c sont utilisees pour forner des 
marques de ligne rouge 22h, 22h de facon que la distance entre les 
bouts extremes des deux marques rouges 22h, 22h indiquent la 
longueur effective du bord B2 et des bandes d 9 insertion de couleur 
bleue 22, 22c sont utilisees pour former des marques de ligne bleue 
22i, 22i de facon que la distance entre les bouts extremes des deux 
marques bleues 22i, 22i indiquent la longueur effective du bord B3. 

Bans la description qui precede des differentes realisations, 
le ski a §te decrit comme si le cote exterieur et le cote interieur 
d'un ski etaient determines, ma is en realite* chacun des skis d'une 
paire de skis peut Stre utilise soit comme ski de droite soit comme 
ski de gauche et par suite chaque face de chant d'un ski est pourvu 
a la fois des profils indiquant la longueur effective du bord 
exterieur et la longueur effective du bord interieur et l'usager du 
ski decide de la longueur effective de bord qui convient a* son 
niveau en ski en utilisant les marques de ligne comme guide* 
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R E V E N D I C A T I 0 S S 

1 - Procede de fabrication de skis au moyen d'un moule (1) 
comprenant un socle (2), des segments lateraux (7,20) disposes au 
dessus dudit socle et une chape (28) disposee au dessus desdits 
segments lateraux comprenant les eta pes suivantes : 

placer la pi ice de plaque de dessus (25) du ski au dessous de 
ladite chape, la piece de plaque de dessous (10) du ski au dessus 
dudit socle et les bandes laterales du ski (13,14) sur et le long 
des bords lateraux de la piece de plaque de dessous, 

introduire une resine synthetique mousse dans la cavite 
interne du moule, 

ledit procede etant caracterise en ce qu'il comprend en outre 
l'etape suivante : 

inserer des bandes d'insertion (9,22) en forme de lattes 
telles qu'une extremitS de chaque bande d' insertion soit solidement 
logee S l'interieur des segments lateraux du moule et que 1 ? autre 
extremite presse vers le bas la piece de plaque de dessous et la 
bande laterale du ski contre le socle pour les fixer solidement 
dans leur position. 

2 - Ski caracterise en ce que les bandes d* insertion (9,22) en 
forme de lattes sont disposees au dessus des bandes laterales 
respectives (13, 14) du ski de fa con telle que les extremites 
desdites bandes d v insertion soient exposees sur les faces de chant 
du ski. 

3 - Ski conforme I la revendication 2, caracterise en ce que 
les bandes d v Insertion sont diff eremment colorees sur leurs parties 
visible s sur les faces de chant du ski. 
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4 - Ski conforme a la revendicption 2, caracterise en ce que 
cheque bande d 1 insertion a, a son extre*mit£ encastree, une partie 
prevue pour enpecher le retrait de ladite bande d 1 insertion. 

5 - Ski conforme a la revendication 2, caracterise en ce que 
les bandes d f insertion sont utilisees comrae raidisseur du ski. 

6 - Ski conforme a la revendication 2, caracterise en ce que 
les bandes d 1 insertion sont utilisees comme renforcement du. ski. 

7 - Ski conforme a la revendication 2, caracterise en ce que 
les bandes d f insertion sont utilisees comme absorbeur de 
vibrations. 

8 - Ski conforme a la revendication 2, caracterise en ce que 
les bandes d* insertion en forme de lattes sont dlsposees au dessus 
des bandes de bord respectives du ski de facon que les extremites 
desdites bandes d 1 insertion soient exposees sur les faces de chant 
du ski pour former le long desdites faces de chant un profil qui 
fournisse une indication sur la longueur effective du bord du ski. 



PI. I, 6 
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FIG. 3 

25b 



PI. Ill, 6 



2579*77 




9 13 



PI. IV, 6 
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ABSTRACT: 

The method uses mould (1) with a base (2) and a cover (28) and 
lateral parts 

(7, 20) between them. The ski's top plate (25) is placed under the 
cover and 

the ski's base plate (10) is placed above the base. The lateral 
bands (13, 14) 

of the ski are placed on and beside the base plate. Insertion bands 
(9, 22) in 

the form of laths are inserted with one extremity lodge in the 
lateral parts of 

the mould and the other extremity pressing the lateral bands and the 
base plate 

against the base. A synthetic resin foam is then introduced into the 
i 
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internal cavity of the mould. 
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ABSTRACT: 

PURPOSE: To eliminate a core material dislocation at the time of 
injecting a 

resin by fixing a wooden core material buried in a foaming resin by 
means of an 

edge metal fitting to have a click part to abut at the side surface. 

CONSTITUTION: In a . lower mold 3 lower part, lower surface 
composing members 

12 and 13 and an edge mold 11 are arranged. On the lower surface 
composing 

members 11 and 12, a wooden core material 1 equipped with a 
projection 2 to be 

projected in a prescribed length from upper and lower surfaces is 
arranged. To 

the edge mold 11, a click part 11a to abut at the side surface of the 
wooden 

core material 1 is provided, and the wooden core material 1 can be 
fix-locked 

by the click part. An upper surface composing member 14 is pressed 
by an upper 
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mold 4, and the wooden core material 1 is sandwich-pressed through 
the 

projection 2 by lower surface composing members 14 and 10 in a gap. 
To the 

gap, a foaming resin 7 is injected and molded . At such a time, since 
the — 

wooden core metal 1 is fixed by the edge metal fitting 11, it can be 
prevented 

from being moved forward and backward by a flow at the time of 
injecting the 

resin 7, and it is buried in a normal position. 
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